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Process and apparatus for the manufacture of a composite article with 
a constant cross-section, consisting of a core and an outer envelope, 
and the resulting composite article. 
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Abstract 

The said article, solid or hollow, comprises a core 1 and an outer sheath 2 which surrounds at least once 
the said core and firmly adheres thereto. The process consists: in conforming at least one strip of flexible 
material around a stationary hollow element 20 to form the sheath 2; in continuously driving the sheath 2 
thus formed towards the end of the stationary hollow element, and in continuously dispensing from a tank 
25 27 where it is fluid or pasty, the material forming the core 1 into the stationary hollow element, from 
one end of the latter towards the said free end, in order that, on exiting the hollow element, the said 
material is received into the mould which the sheath 2 constitutes and spreads out therein on cooling and 
on adhering to the sheath on exiting the hollow element. The composite article obtained is applicable in the 



packaging, civil engineering, agricultural and insulation industries. 
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@ Precede et appareil pour la fabrication d'un article composite de section constante comprenarrt une ame et une enveloppe 
exterieure et article composite en resultant. 



© L'invention concerne un procede et une installation pour la 
fabrication d'un article composite de section constante, pleine 
ou creuse, ledit article comprenant une ame 1 et une enveloppe 
exterieure 2 qui entoure au moins une fois ladite ame et adhere 
fermement a celle-ci. 

Le procede est caracterise en ce qu'il consiste : a conformer 
au moins une bande de matiere souple autour d'un element 
creux fixe 20 pour constituer I'enveloppe 2 ; a entrainer en 
continu I'enveloppe 2 ainsi formee vers I'extremite de I'element 
creux fixe ; et a distribuer en continu a partir d'une reserve 25. 
27. ou elle est fluide ou pateuse, la matiere de constitution de 
Tame 1 dans I'element creux fixe, a partir d'une extremite de 
celui-ci vers ladite extremite libre, pour que, a la sortie de 
I'element creux. ladit matiere soit recue dans le moule que 
constitue I'enveioope 2, et s'y developpe en refroidissant et en 
adherant a I'enveloppe des sa sortie de I'element creux. 

L'articfe composite obtenu est applicable dans les domaines 
de remballage, du genie civil, de ['agriculture et de Tisolation. 
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La presente invention est relative a la fabrication 
notamment mais non exclusivement er , « d un 5 
article composite de section constants plane ou 
creuse, ledit article comprenant une ame e .une 
envoloppe exterieure qui entoure au moms une fo.s 
lariite ame et adhere fermement a celle-ci. 
'"fa Ssente invention a done pour objets un 10 
procede et un appareil pour la fabrication d un el 
arfcle composite, ainsi que tout article composite 
resultant de cette fabrication. 

L invention s'applique en particulier mais non 
.imitativement, aux articles de ce genre qu, son 
utilises pour I'embatlage, notamment pour sa pro 
tecSn et ses renforcements.pour le genie civil , en 
signalLtion et en coffrage, pour MM du 
meuble " pour l'agricuiture et pour l isolation. 
m U premier but de .-invention est de fournir un 20 
article composite du genre precite, qu, 
caracteristiques mecaniques et d. 
tprp<?santes meme avec une tres faible densite 
SSSTgl. a la continuity de renve, 0 ppe, 
d'une part, a son assemblage ^sur I'ame, d I autre .part 25 
qui conferent a Particle une tres grande inertia De ce 
fait par sa rigidite, I'article peut supporter des 
charges axtale et radiale importantes. Un autre but 
de nnventon est de fournir un article du genre en 
ques^on qui presente une excel.ente resistance aux SO 
basses et hautes temperatures, aux agents exte 
EE te!s I'humidite et les produits chimiques^ et 
aux chocs, I'enveloppe exterieure ag.ssant en la 
circonstance comme un ecran protecteur d . ame 
auel aue soit le materiau constitutif de eel e ci, 
meme" s! a cet egard Ton emploie des mat.eres 

* Un .invention est de fournir un artic.e 

du genre en question qui puisse etre fabnque de 
manure simple et economique et qui, fin., pu.sse 40 
etre travaille et associe a d'autres produits su,vant 
des precedes traditionnels d'usinage de PWJ. 
de clouage, d'agrafage, de vissage ou de collage par 

e Test e deja connu de fabriquer et d'utiliser des 45 
articles composites profiles formes d'une ame en 
matiere thermoplastique, charge* ou non et d une 
enveloppe exterieure, generalement en un rnateriau 
souple qui entoure entierement et cont.nument 
fadite ime par recouvrement de toutes ses faces 50 
ongLdTnales et qui protege (adite ame.par associa- 
L a celle-ci,par adherence totals , et pm^ 
De tels articles composites profiles se trouven 
decrits dans les brevets FR-A-2.455.968, FR 
A-2 528.350 et US-A-4.564.487. 

Selon le document FR-A-2.455.968, on forme 
.'ame a partir d'une matiere thermoplastique synthe- 
ique distribute en particules ou en granules de 
maniere a former un mat, on chauffe uo mat jusnu au 
point de ramollissement de la matiere thc-rnop^tn 60 
que en le transportant a travers un fo ur e t enfin , on 
comprime le mat ramolli apres I'avo.r encadre d I une 
ou de plusieurs feuilles d'un materiau souple. 



distributes sous le mat et autour du mat de facon 
S3.es enveloppent totalement ce , dern.e et 
nu'elles v adherent au moment de la compression. 
Q sllon le document FR-A-2.528.350, on forme 
rameTpartir d'une matiere thermoplastique distri- 
bute en continu, sous la forme d'un boud.n chaud et 
mou par une extrudeuse, par une presse ^ct,on 
ou par tout dispositif sim.la.re ; suscep t.We de 
chauffer la matiere thermopiasnque et -e 'arnener 
iusqu a sa temperature de ramollisseemnt, puis I on 
eprend ce bou'din par une ou p.usieurs 1fcud.ee lun 
materiau souple, qui le soutiennent, et I on trans- 
porte "ensemble boudin-feuil.es jusqu'a une calan- 
dre pour, en tirant sur la ou les feuilles, simul ane- 
men? envelopper cont.nument le boud.n par la ou 
tes feultes, et comprimer .'ensemble aiors que la 
matte thermoplastique est encore suffisamment 
chaude, de telle maniere qu'elle adhere fermement 
et definitivement a son enveloppe 

Pour les deux fabrications exposees c.-dessus, .1 
est dai que .'article composite profile obtenu est 
d une densite relativement importante puisqu ,1 y a 
compression de .a matiere thermoplastique lors des 
operations finaies consistent a faire adhere. , ame 

S °Cn aSedes buts essentiels de .'invention est de 
fournir un artfete composite profile presentant, apres 
la mise en oeuvre, une tres faible densite apparente. 
comprise entre 10 Kg/m3 et 500 Kg/m3 et vo,s,ne de 
Dreference d'environ 50 Kg/m 3 . 

Le brevet US-A-4.564.487 decrit un procede et 
une installation pour la fabrication d'un tel article 
compoS profile a faible densite apparente en 
forme de tube. La matiere constituant I'ame de ce 
tube est une mousse d'un materiau iso.ant pr.se 
entre une enveloppe interieure et une enveloppe 
ex erieure de papier. Pour la fabrication d'un tei 
Se on reaLe'tout d'abord .'enveloppe i ntenaure 
en enroulant une bande de pap.er autou rj I un 
cvlindre plein ou creux, puis on commence a former 
renvJoppe exterieure en introduisant una au^re 
bande de papier dans un manchon dent I a~e 
Sltudta. es?eonfondu avec celui ducgndj La 
ma^ere qui va s'expanser entre les deux feuilles de 
naoier pour former I'ame est introduite en amont du 
P manoho P n, dans une zone ou 

lnnnp pv+erieure de papier n'est done pas encore 
Se ! Ce«e techniq'ue' de fabrication presente en 
consequence divers inconvenients : 

la matiere qui va constituer I'ame ne peut pas etre 
po^paK gazeuse, sinon le gaz s'echappe ; cette 
maS est done neeessairement liqu.de ou pa- 
S et « en resuite qu'ii s'agit exclusivement et 

ySSSSZ SSaTentre une enveloppe 
interieure deja formee et une enveloppe exterieure 
en" cours de formation, le manchon centre lequel 
s appu"e ladite enveloppe exterieure doit necessai- 
reme avoir une longueur egale a la longueur que 
paTcourt le tube en formation jusqu'a .'expansion 
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definitive de la mcusse ; en consequence, si, comme 
cela est le cas, fe manchon est court, la vitesse de 
depiacement du tube en formation est lente ; en 
effet, si on veut augmenter la vitesse, il faut aussi 
augmenter en meme proportion la longueur du 
manchon, et ceci est vite limite par des problemes 
d'encombrement et par les difficultes a fabriquer un 
manchon qui devrait avoir quelques dizaines de 
metres de longueur. 

La presente invention a done pour premier cbjet 
un precede de fabrication d'un article composite de 
secrtion constante, pleine ou creuse, compose 
d'une ame et d'une enveloppe qui entoure au moins 
une fois iadite ame et adhere termement a celle-ci, 
ledit precede etant caracterise en ce qu'il consiste : 
a conformer au moins une bande de matiere souple 
autour d'un element creux fixe pour constituer 
I'enveloppe ; a entrainer en continu I'enveloppe ainsi 
formee vers I'extremite libre de I'element creux fixe ; 
et a distribuer en continu a partir d'une reserve, ou 
elle est fluide ou pateuse, la matiere de constitution 
de Tame dans I'element creux fixe, a partir d'une 
extremite de celui-ci vers Iadite extremite libre, pour 
que, a la sortie de I'element creux, Iadite matiere soit 
recue dans le moule que constitue I'enveloppe, et 
s'y developpe en refroidissant et en adherant a 
I'enveloppe des sa sortie de ('element creux. 

Selon cette technique, I'enveloppe est totalement 
conformee avant de recevoir la matiere de constitu- 
tion de Tame ; autrement dit, I'enveloppe joue le role 
du moule a I'interieur duquel la matiere de constitu- 
tion de Tame refroidit, durcit et se developpe. 

Les inconvenients exposes a propos de la 
fabrication du tube decrit selon le brevet US- 
A-4.564.487 sont 6limines. En effet, puisque la 
matiere de constitution de Tame est introduite dans 
un moule deja ferme en totalite, il est possible de 
travailler avec des matieres qui, pour s'expanser, 
demandent a etre delivrees avec un gaz en suspen- 
sion dans la matiere ; if est meme possible d'utiliser 
un gaz sous forte pression ; notamment pour former 
la matiere expansee de Tame, on peut, grace a 
I'invention, employer du polyethylene, du polypropy- 
lene, du polystyrene ou du chlorure de polyvinyle 
delivre avec un gaz neutre tel le freon qui, en se 
defendant, va former dans la matiere une structure 
a cellules ouvertes ou fermees, selon le cas. En 
outre, grace toujours au fait que le moule est deja 
ferme dans la zone ou la matiere qui va s'expanser 
est introduite, il n'est pas utile d'entourer I'enve- 
loppe par un manchon de protection ; Installation 
est ainsi d'un encombrement reduit et aussi elle 
permet de travailler a grande vitesse. 

Trois autre avantages de cette technique resultent 
du fait que : 

- Ton peut travailler a de tres grandes vitesses, de 
I'ordre de 60 a 100 m/mn, du fait que Ton entraine 
1'article par son enveloppe sans jamais affecter la 
matiere constitutive de son ame, 

- Ton delivre un produit fini non-adherant si la face 
exterieure de I'enveloppe est a Torigine choisie pour 
etre non collante. 

- elle evite la necessite de refroidir Tame, quelle que 
soit fa matiere la censtituant et quelle que soit la 
temperature a laquelle elie est distribuee liquide ou 



pateuse a partir de sa reserve. 

Pendant sa fabrication, ['article composite est 
avantageusement entraine par une poussee ou par 
une traction exercee sur I'enveloppe en une zone 
5 situee en amont de I'extremite libre de sortie de 
1'element creux fixe. Ainsi, I'entraTnement s'obtient 
en agissant sur I'enveloppe exclusivement, en une 
zone ou au surplus elle est conformee et maintenue 
dans cette forme par ('element creux fixe. La matiere 
W de constitution de Tame n'est done pas soumise 
directement a I'entraTnement, mais seulement tndi- 
rectement, lorsqu'effe debouche dans le moule que 
forme I'enveloppe. En d'autre termes, I'entraTnement 
peut se faire a la vitesse maximale que tolere 
15 I'enveloppe sans Stre dechiree, laquelle est tres 
nettement superieure a la vitesse maximale que peut 
tolerer la matiere de Tame sans etre rompue. 

Apres sa fabrication, Tarticle composite est 
avantageusement tronconne a La longueur voulue, a 

20 I'aide d'un outil de coupe agissant en aval de 
rextremite libre de sortie de {'element creux fixe. 

Suivant un premier mode de mise en oeuvre, la 
bande est presentee longitudinalement par rapport 
a I'element creux fixe et ses bords longitudinaux 

25 sont progressivement rabattus I'un vers I'autre pour 
venir en chevauchement. 

Suivant un second mode de mise en oeuvre, la 
bande est presentee obliquement par rapport a I'axe 
de ['element creux fixe, pour etre enroulee en helice 

30 autour dudit element creux. 

Selon une premiere variante de conception, on 
utilise comme matiere de constitution de Tame une 
matiere expans6e, a cellules ouvertes ou fermees, 
issue de la transformation d'un materiau thermo- 

35 plastique en association avec un agent de nuclea- 
tion, par exemple un gaz. 

Selon une seconde variante de conception, on 
realise la matiere de constitution de Tame a partir 
d'au moins deux constituants, et Ton melange ces 

40 deux constituants a I'interieur de 1'element creux 
fixe, a proximite de son extremite libre, chaque 
constituant etant distribue dans I'element creux fixe 
sous forme liquide ou p&teuse a partir d'une reserve 
placee en amont dudit element creux fixe. 

45 La presente invention a egalement pour objet un 
appareil pour la fabrication d'un article composite de 
section constante comprenant une ame et une 
enveloppe exterieure qui entoure au moins une fois 
Iadite ame et adhere termement a celle-ci, ledit 

50 appareil comprenant des moyens pour delivrer en 
continu au moins une bande de matiere souple et 
des moyens pour distribuer en continu, a partir 
d'une reserve, la matiere de constitution de 1'anne 
alors fiuide ou pfiteuse jusqu'a la mettre en contact 

55 avec la ou les bandes, et 6tant caracterise en ce qu'il 
comporte : un element creux fixe de reception de 
chaque bande sur sa surface exterieure ; des 
moyens pour conformer chaque bande autour de 
I'element creux fixe et constituer ainsi I'enveloppe ; 

60 des moyens pour entraTner en continu I'enveioppe 
ainsi formee vers i'extremite libre de I'element creux 
fixe ; et des moyens pour faire passer la matiere de 
constitution de I'&me de la reserve jusqu'a I'extre- 
mite libre de I'element creux fixe, au travers dudit 

65 element, et pour distribuer Iadite matiere a I'interieur 
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du moule que constitue I'enveloppe pour qu'elle s'y 
developpe en refroidissant et en adherant a I'enve- 
loppe des sa sortie de I'element creux. 

Des moyens d'entrainement de I'article compo- 
site par poussee ou traction sur cet article, sont 
avantageusement places en amont de I'extremite 
libre de I'element creux fixe, et lorsque ces moyens 
d'entrainement operent par traction sur I'enveloppe, 
ils debordent de preference I'element creux fixe 
largement du cote se son extremite libre. 

Dans le cas ou I'enveloppe se presente sous la 
forme d'une ou de plusieurs bandes distr.buees 
longitudinalement. les moyens de conformation de 
chaque bande sont constitues par un guide fixe a 
profil evolutif, ledit guide etant propre a recevoir la 
bande en position longitudinale par rapport a 
I'element creux fixe et a rabattre progressivement 
les bords de la bande l'un vers I'autre jusqu a les 
amener en chevauchement. 

Dans le cas ou I'enveloppe est constituee par au 
moins une bande en helice, les moyens de confor- 
mation et les moyens d'entrainement de la bande 
sont constitues par une courroie mobile ou analogue 
qui plaque la bande en helice sur I'element creux fixe 
et la pousse axialement vers I'extremite libre de 
celui-ci. 

Selon une variante avantageuse, des moyens sont 
prevus pour deposer un adhesif sur au moms un 
bord de la bande avant sa conformation. 

Selon une autre variante, I'appareil peut compor- 
ter en bout de I'element creux fixe, des moyens 
pour former au moins un evidement interieur a 
I'article composite a delivrer. Selon encore une autre 
variante, I'appareil peut comporter des moyens 
d'aspiration de I'enveloppe qui cooperent avec des 
moyens d'entrainement. 

En fonction de la matiere choisie pour consitutuer 
I'ame, I'appareil peut comporter des moyens pour 
di«tr>buer, a I'interieur de I'element creux fixe un 
melange de matiere thermoplastique comportant un 
agent de nucleation, par exemple un gaz apte a 
former une mousse a cellules ouvertes ou fermees 
lors de son expansion ; en variante, ll peut 
comporter des moyens pour melanger tous les 
constituants de la matiere de constitution de 1 ame, 
lesdits moyens etant de preference disposes a 
proximite de I'extremite libre de I'element creux fixe. 

La presente invention a pour troisieme objet un 
article composite de section constante, pleine ou 
evidee, destine a divers usages, et notamment un 
produit de forme allongee tel un profile ou une 
plaque, du type comprenant une ame et une 
enveloppe exterieure entourant au moms une fois 
ladite ame et adherant fermement a celle-ci, ledit 
article etant caracterise en ce qu'il est obtenu par la 
mise en oeuvre du precede tel que decrit ci-dessus. 

Par exemple, la density de I'ame, et par suite celle 
de I'article, sont comprises entre environ 10 Kg/m 
et 500 Kg/m 3 , la valeur preferentielle etant voisine de 

50 Kg/m 3 . .. 

Suivant Implication envisagee, I'ariio.o composite 
peut se presenter sous les formes les plus divers^, 
par exemple sous la forme d'un cylindre, d'une latte, 
d'un panneau ou d'une dalle, et avoir les sect.ons les 
plus diverses, par exemple circulaire, ovale ou 



polygonale, et alors carree, rectangulaire, hexago- 
nale ou octogonale. 

L'article composite selon I'invention peut etre a 
section pleine mais egalement a section allegee 
5 avec un evidement central ou des ev.dements 

Pe 2 h m r 2lS" formant I'ame peut etre en tout 
materiau ou assemblage de materiaux presenter* 
apres sa ou leur mise en oeuvre, une tres fable 
10 densite apparente, et avantageusement elle : appar- 
tient au groupe constitue par les matieres thermo- 
plastiques et thermodurcissables cellulaires alveo- 
iaires ou expansees, notamment le polyethylene, le 
polypropylene, ie polystyrene, le chlorure ue poiyvi- 
15 nylel le polyruethane, par les matieres fibreuses, 
notamment les fibres cellulosiques de bo.s ou de 
papier assembles ou agglomerees, ou encore par 
ies matieres de recyclage et leurs combinaisons. 
L'enveloppe est constituee par un materiau de 
20 base se presentant en feuiile souple distribute de 
preference par bande de tres grande longueur led* 
materiau appartenant au groupe constitue par le 
papier, la cartonnette. les matieres textiles les 
matieres synthetiques et notamment thermoplasti- 
cs ques en film, les matieres fibreuses non t.ssees, 
naturelles ou synthetiques, et par toutes es combi- 
naisons de ces matieres, par exemple par un 
complexe lui-meme obtenu par associat.on de 
plusieurs des materiaux cites c.-dessus ou par un 
30 composite en feuiile du type forme d une matr.ee 
thermoplastique renforcee de fils. de fibres ou d un 
treillis. II est egalement possible de recour.r j 
I'emploi de complexes eux-memes issus de l asso- 
ciation de materiaux a faible densite apparente. Une 
35 autre possibility consiste a recouvrir I enveloppe, 
sur tout ou partie de sa face exterieure, par une 
mousse expansee. 

Suivant le second mode de mise en oeuvre qui a 
ete propose pour le precede ci-dessus, I art.cle 
40 composite obtenu est caracterise en ce ^que .son 
enveloppe exterieure est a enroulement hel.co.dal. 

Pour mieux faire comprendre I'objet de la pre- 
sente invention, on va en decrire ci-apres, a t, re 
d'exemples purement illustrattfs et "on '.mitatifs 
45 diverses formes de realisation en reference aux 
dessins annexes sur lesquels : +rane ., er 

- ies figures 1 a 6 sont des coupes iransve,- 
sales schematiques montrant diverses sections 
d'un article composite -profiles et plaques-reali- 

50 sable a partir du procede selon I'invention, 

- les figures 7 a 11 sont des vues en 
perspective montrant schematiquement divers 
agencementsd'enveloppe(s), 

- la figure 13 est une vue laterale schematique 
55 d'un appareil suivant un premier mode de 

realisation pour la fabrication de I'article com- 
posite suivant I'invention, 

- les figures 14 a 16 sont des coupes 
transversales schematiques de I'appareil de la 

60 figure 13, respectivement suivant les lignes 

XIV-XlV,XV-XVetXVI-XVI, 

- la figure 17 est une coupe longitudinale de 
I'appareil prise dans le plan de la figure 1 3, 

- la figure 18 est une vue schematique en 
65 elevation d'un appareil suivant un second mode 
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de realisation pour la fabrication de I'article 
composite, 

- les figures 19 et 20 sont des coupes 
transversales schematiques de I'appareil de la 
figure 18, respectivement suivant ies lignes 
XIX-XIX et XX-XX, et 

- la figure 21 est une coupe longitudinaie 
schematique prise dans le plan de la figure 18 
de I'appareil suivant le second mode de 
realisation. 

L'article composite profile seion I'invention qui, 
suivant sa forme et sa constitution, peut etre utilise 
dans des applications les plus diverses, comporte, 
d'une part, une a me (1} constitute en une matiere 
presentant avantageusement une faible densite et, 
d'autre part, une enveloppe exterieure (2) qui, 
longitudinalement, entoure au moins une fois Tame 
(1) et adhere fermement a celle-ci. 

A titre d'exemples non limitatifs, Tame (1) peut 
etre constitute en une matiere thermoplastique ou 
thermodurcissable cellulaire, alveolaire ou expan- 
see, notamment en polyethylene, en polypropylene, 
en polystyrene, en chlorure de polyvinyle ou en 
polyurethane, en une matiere fibreuse, notamment 
a base de fibres cellulosiques de bois ou de papier 
assemblies ou agglomerees, en une matiere de 
recyclage, initialement vouee au rebut, ou en toutes 
combinaisons de ces matieres. 

Egalement suivant tes applications, ia matiere 
constituant Tame (1) peut §tre souple, rigide ou 
semi-rigide, Tame etant pleine ou, au contraire, 
presentant un evidement, par exemple en son 
centre, ou plusieurs evidements pres de sa periphe- 
rie grace au(x)quel(s) Particle est encore allege. 

Egalement a titre d'exemple, la densite de Tame 
(1), avantageusement faible, peut Stre comprise 
entre 10 Kg/m 3 et 500 Kg/m 3 , avec une valeur 
preferentielle d'environ 50 Kg/m 3 . 

Quant a la matiere constituant I'enveloppe (2), etle 
est egalement choisie en fonction de I'application 
consideree. Par exemple, cette matiere peut Stre du 
papier, une cartonnette, une matiere textile, une 
matiere synthetique, notamment thermoplastique, 
une matiere fibreuse non tissee, naturelle ou 
synthetique ou une combinaison de ces matieres. 
Ainsi, I'enveloppe est toujours constituee par un 
materiau de base se presentant en feuille souple, 
pouvant etre delivree en bandes de tres grandes 
longueurs. 

En general, I'enveloppe (2) est constituee par au 
moins une feuille pleine ou ajouree. 

L'enveloppe presente au moins une couche de 
matiere mais, suivant I'application envisagee, il n'est 
pas exclu de prevoir plusieurs couches superpo- 
sees au moins partiellement. 

Dans la plupart des applications de l'article 
composite suivant I'invention, celui-ci se presente 
sous la forme d'un profile de section constante. 
Cette section peut etre cylindrique, notamment a 
base circufaire, ovale, ou polygonale, par exemple 
carree, rectangulaire ou octogonale. Cette section 
peut avoir un axe de symetrie, mais elle peut aussi 
etre d'une forme complexe, irreguliere, et etre par 
exemple en forme de L, de T, de H, a branches au 
surplus egales ou inegales. 



L"article selon ['invention peut egalement se 
presenter, par exemple, sous fa forme d'une latte, 
d'un panneau ou d'une dalle. 

On a represents aux figures 1 a 6 quelques 
5 exempies de section drcite pour l'article composrte 
profile suivant ['invention. Sur la figure 1, la section 
droite est circulaire ; sur la figure 2, la section droite 
est en forme d'ovale tres aplati correspondant, pour 
Tarticfe, a une latte, un panneau ou une dalle; sur la 

10 figure 3, la section droite est rectangulaire ; sur la 
figure 4, la section droite est octogonale ; et sur la 
figure 5, la section droite est en forme de corniere. 
Sur les figures 1 a 5, Came (1) est pleine tandis que, 
sur la figure 5, Tame (1), qui a ete representee de 

15 forme circulaire a titre d'exemple, pr6sente un 
evidement (3), par exemple egalement circulaire et 
situe en son centre. Dans le mode de realisation de 
la figure 6, Particle composite peut presenter une 
fente longitudinaJe (4), representee en traits mixtes, 

20 qui relie I'evidement interieur (3) avec I'exterieur, par 
exemple pour !e passage d'un element, notamment 
un tuyau dans \e cas de I'application au caJorifu- 
geage. L'ame peut egalement presenter, pres de sa 
peripherie, plusieurs evidements (3) qui contribue- 

25 ront a abaisser la densite apparente de I'article sand 
abaisser rtellement ses caracteristiques mecani- 
ques. 

On a represents aux figures 7 a 12 quelques 
exempies de realisation d'un article composite 

30 suivant I'invention quant a I'agencement de I'enve- 
loppe exterieure (2), pour diverses formes de 
section droite. Sur la figure 7, la section droite est 
rectangulaire et I'enveloppe (2) estdisposee longitu- 
dinalement en faisant un seul tour sur Tame (1), ses 

35 bords longitudinaux (2a, 2b) paralleles a I'axe du 
profile etant en leger chevauchement et etant 
assembles par collage ; sur la figure 8, la section 
droite est en forme d'ovale tres aplati et I'enveloppe 
(2), toujours dlspos^e longitudinaJement, entoure 

40 Tame (1) sur environ deux tours, son bord longitudi- 
nal (2b) le plus exterieur etant colle sur la spire 
pr6c6dente ; sur la figure 9, la section droite est 
rectangulaire et I'enveloppe (2), qui s'6tend longitu- 
dinalement, est composee de quatre elements, a 

45 savoir : deux 6l6merrts plans (2c, 2d) qui recouvrent 
les grandes faces et deux elements (2e, 2f) qui sont 
en forme de U et qui viennent recouvrir les petftes 
faces et les bords longitudinaux des elements (2c, 
2d) ; sur la figure 10, la section droite est 

50 rectangulaire et I'enveloppe (2), qui est encore 
longitudinaie, est constituee par une pluralite de 
couches superposees qui sont angulairement deca- 
lees et qui sont collees les unes sur les autres ; sur 
la figure 11, ia section droite est circulaire et 

55 I'enveloppe (2) est constituee par une couche 
unique enroulee en helice ; et, sur la figure 12, la 
section droite est encore circulaire et I'enveloppe (2) 
est constituee par ia superposition de piusieurs 
bandes enroulees en helice. Sur la figure 11, et le cas 

60 echeant sur la figure 12, les spires successives se 
chevauchent de manure que leurs bords puissent 
etre colles. 

L'article composrte suivant Tinvention presente 
des caract6ristiques interessantes a plusieurs 
65 egards. Tout d'abord, la continuity de I'enveloppe (2) 
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et ['assemblage total et permanent de celle-ci sur 
Tame (1) conferent a i'article unetres grande mertie ; 
I'article grace a sa rigidite relative, peut supporter 
des charges axiales et radiales ; I'enveioppe confere 
a I'article une bonne resistance aux chocs, meme si i 
fame (1) est fragile ; par un choix judicieux de la 
matiere constituant I'enveioppe (2), Particle pre- 
sente une bonne resistance a la chaleur, a I humi- 
dite et/ou aux produits chimiques ; I'article peut 
fakement etre usine ou travaille suivant les techni- 10 
ques classiques, par exemple par percage, par 
fraisage, par clouage, par agrafage, par vissage ou 
par collage ; grace a la presence de I'enveioppe (2) 
et a radherence de ceiie-ci avec Tame (1), I article 
presente une bonne cohesion, meme si I'ame (1) est 15 
peu dense et presente peu de cohesion ; au surplus, 
on peut obtenir pour I'article des cotes de fabrica- 
tion avec une excellente tolerance qui se matntient 

dans le temps. on 
L'enveloppe (2) constitue un masque pour I ame 20 
(1) qui pour des memes proprietes, peut done etre 
constitute en une matiere moins noble et moins 
onereuse ; cette enveloppe constitue egalement un 
ecran entre I'ame (1) et Pexterieur, ce qui est 
particulierement interessant dans le cas, notam- 25 
ment des industries alimentaires ou analogues ; 
I'enveioppe (2) peut facilement etre impnmee a des 
fins decoratives ou d'identification ; enfin. si I'enve- 
ioppe est choisie en une matiere non agressive, au 
moins en ce qui concerne sa surface exterieure, eile 30 
permet de mettre I'article en contact avec tout 
produit fragile. L'enveloppe peut egalement etre 
revetue, sur tout ou partie de saface exterieure, par 
une matiere expansee. 

On decrira maintenant, en reference aux figures 35 
13 a 21 deux variantes de procede et deux appareils 
pour la fabrication de Particle composite suivant 
I'invention. ttna 
Selon le precede, on conforme au moms une 
bande de matiere souple autour d'un element creux 40 
fixe pour constituer l'enveloppe, on entraine en 
continu l'enveloppe ainsi formee vers Pextremite 
Hbre de t'eiement creux fixe et on distnbue en 
continu, a partir d'une reserve, ou elle est stockee 
ou preparee fluide ou pateuse, la matiere de 45 
constitution de Tame dans I'element creux fixe a 
partir d'une extremite de ceiui-ci vers I'extremite 
libre pour que, a ia sortie de I'element creux fixe, 
ladite matiere recue encore fluide et pateuse dans 
l'enveloppe prealablement formee se developpe 50 
dans ladite enveloppe, et y adhere en refroidissant 
des sa sortie de I'element creux fixe. 

Dans le premier mode de mise en oeuvre des 
figures 13 a 17, donne pour exemple de fabrication 
d'un article de section rectangulaire comprenant 55 
une enveloppe constitute d'une bande longitudinale 
refermee sur elle-meme, avec recouvrement partiei, 
et une ame en une matiere thermoplastique expan- 
see la bande (2) est done presentee longitudinale- 
ment par rapport a I'element creux fixe et, selon une 60 
technique desormais classique, ses L^.-is long tudi- 
naux sont progressivement rabattus I'un v-rs rau-.re 
pour ventr en chevauchement. La bande (2) est 
delivree a partir d'une bobine (5) qui est entrainee en 
rotation par la traction exercee plus en aval sur 65 
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l'enveloppe (2). La bande est dirigee vers extre- 
mite amont d'un guide (6) a profit evolutrf qui se 
referme progressivement vers I'aval pour se termi- 
ner en forme de tube a paroi laterale fermee, ou 
sensibiement fermee. 

Le guide (6) recoit interieurement I'element creux 
fixe (7) qui est constitue par un tube horizontal de 
section rectangulaire rigoureusement congruence 
de celle de I'article a realiser. Ce tube est monte a la 
sortie d'une extrudeuse a vis (8) qui comporte, de 
maniere habituelle, un fourreau exterieur (9) et une 
vis transporteuse (10), type vis d'Archimede, entrai- 
nee en rotation a partir d'un moteur (11). A son 
extremite amont, i'extrudeuse (8) recoit a matiere 
premiere destinee a constituer I'ame (1). a partir 
d'une tremie (12). Au voisinage de son extremite de 
sortie, I'extrudeuse peut etre alimentee en gaz 
inerte, par exemple en freon, a partir d'une source 
(13) par I'intermediaire d'une pompe (14). 

Au voisinage de I'extremite commune aval du 
quide (6) et du tube (7), et en recouvrement partiei 
de ce tube, est prevu un poste de tirage constitue 
par deux bandes sans fin (15) qui tournent en sens 
inverses et qui cooperent, par leurs faces opposees 
en vis-a-vis, avec I'enveioppe tubulaire (2) contenant 

' a En aval des bandes de tirage (15) est prevu un 
noste de coupe, constitue par au moins une lame 
tranchante (16), pour effectuer le trongonnage ~e 
I'article a la longueur voulue. 

On decrira maintenant brievement le fonctionne- 
ment de I'appareil des figures 13 a 17. 

La matiere contenue dans la tremie (i^), par 
exemple du polyethylene, est delivree en continu par 
I'extrudeuse (8) a I'extremite d'entree du tube (7 , 
conjointement avec le gaz inerte de la reserve 13) 
Pendant son transfert a I'interieur du fourreau (9) par 
la vis (10) le polymere est fondu par conduction 
thermique centre les parois de I'extrudeuse et il se 
melange intimement avec le gaz. La v.s (10) se 
charge de I'homogeneisation et amene ie_produit 
visqueux a un niveau de pression elevee tnsuite, 
dans le tube (7), la detente du gaz produit une 
formation homogene de bulles qui sont separees les 
unes des autres par une mince couche de polymere. 
Lors de son cheminement dans le tube (7), le 
melange intime du polyethylene fondu et du gaz se 
refroidit progressivement et lentement. En meme 
temps, la bande (2), par exemple en papier, est 
delivree au guide (6) a partir de la bobine (5) par 
tirage de la part des bandes sans fin (15). A la sortie 
du tube (7), au travers d'une f.liere (31), le melange 
du polyethylene fondu et du gaz est decharge dans 
I'enveioppe tubulaire (2) qui a progress vement ete 
formee par le guide a profil evolutif (6). Les bandes 
de tirage (1 5) assurent tout a la fois I'evacuation vers 
I'aval de I'article termine, le tirage de la bande de 
papier a partir de la bobine (5) et le ma.ntien de 
renveloppe (2) centre Paction des oontrajntes 
induites par I'expansin du polyethylene a la sort e du 
tube (7). En outre, ce poste (15) assure la regularite 
de la Vitesse d'evacuation longitudinale de I article 
(1 2) Lorsqu'ilvient en contact avec l'enveloppe (2), 
le polymere adhere fermement a la surface inteneure 
de I'enveioppe. En aval du poste de tirage (15), le 
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poste de trongonnage effectue la coupe de r article 
a la longueur voulue. Le refrcidissement de r article 
s'obtient alors naturellement, par transfen de ses 
caiories a Tatmosphere environnante. 

Avantageusement, i'apparei! qui vient d'etre decrit 
peut comprendre egalement : 

- si les bords longitudinaux de la bande (2) une fois 
rabattus Tun sur I'autre sont en large chevauche- 
ment, un poste (32) permettant d'enduire de colle au 
moins la face exterieure du bcrd longitudinal (2a) qui 
sera recouvert ou au moins la face interieure du bord 
longitudinal (2b) qui sera en recouvrement, ledit 
poste d'enduction (32) etant dispose au plus loin 
avant I'extremite aval du guide (6), 

- un dispositif a depression (33) pour maintenir en 
contact etroit les faces exterieures de I'enveloppe 
(2) avec les bandes de tirage (15), des la sortie de 
('element creux (7), a Tendroit ou le polyethylene 
commence a se developper a rinterieur de I'enve- 
loppe. 

On decrira maintenant ie procede et l'appareil 
iilustres aux figures 18 a 21, donnes pour exemple 
de fabrication d'un article de section circulaire 
comprenant une enveloppe constitute d'une bande 
enroulee en spirale et une ame en mousse de 
poiyurethane. 

Dans ce cas, la bande destinee a constituer 
I'enveloppe (2) est presentee obliquement par 
rapport a I'axe de I'eiement fixe creux pour etre 
enroulee en helice sur celui-ci. 

L'appareil comporte un poste de fourniture en 
continu d'au moins une bande a partir d'au moins 
une bobine (36). A partir de la bobine (36), la bande 
passe sous un applicateur (17) qui, a partir d'une 
reserve (18) et d'une pompe (19), depose une 
peliicule (35) de colle sur au moins une partie de la 
future face externe de la ou des bandes (2) qui sont 
ensuite dirigees obliquement et tangentiellement 
vers la surface exterieure de I'element creux fixe 
constitue par un tube cyiindrique horizontal (20). Ce 
poste d'enduction n'est mis en fonctionnement que 
dans ie cas ou piusieurs bandes de papier viennent 
en recouvrement Tune de I'autre (figure 12) pour 
former I'enveloppe (2), ou encore dans le cas ou une 
bande unique est enroulee sur le tube (20) avec 
chevauchement partiel de ses bords ; dans le 
premier cas, toutes les bandes sont encollees sur 
leur face exterieure, sauf la bande la plus exterieure, 
et dans le second cas seules les parties des bords 
en chevauchement sont encollees. 

La bande est plaquee contre le tube (20) et 
enroulee et collee sur elle-meme par une courroie 
sans fin (21) dont un brin enveloppe par exemple le 
tube (20) sur un tour. La courroie (21) passe sur 
deux cylindres (22) dont I'un au moins est moteur. 
En meme temps qu'elle assure I'enroulement en 
helice de la bande sur le tube (20), la courroie (21) 
cnasse ax»a!ement ! enveloppe (2) ai ns i constituee 
vers I'extremite libre du tube (20). Le diametre 
exterieur du tube (20) donne done tres exactement 
le diametre interieur de i'enveloppe (2), en forme et 
en dimension. 

Le tube (20) recoit interieurement deux conduites 
(23) et (24) pour, respectivement, I'amenee d'iso- 
cyanate et de polyoi. L'isocyanate est delivre liquide 



a partir d'un reservoir (25) par une pompe doseuse 
(26). Le polyoi est delivre, egalement liquide, a partir 
d'un reservoir (27) par une pompe doseuse (28). 
Comme montre a la figure 21, les conduites (23, 24) 
5 s'etendent longttudinaiement jusqu'a I'extremite li- 
bre du tube (20) pour constituer, dans cette zone, 
une tete de melange de l'tsocyanate et du polyoi qui 
sont delivres ensemble dans I'enveloppe helicoidale 
(2) prealablement forrnee sur le tube (20). Des leur 

W mise en contact, I'isocyanate et le polyoi, doses par 
les pompes (26) et (28), entament une reaction 
rapide de polyaddition a rinterieur meme de I'enve- 
loppe (2), laquelle resiste facilement a la faible 
pression radiaie resultant du moussage, 

15 Un poste de trongonnage, comportant un moteur 

(29) et un outil de coupe telle une scie circulaire (30), 
est dispose en aval de I'extremite libre du tube (20), 
a une distance suffisante pour que Ie moussage soit 
termine au moment du trongonnage. Le moteur (29) 

20 et I'outil (30) sont avantageusement montes sur un 
dispositif coulissant accompagnant le deplacement 
axial de I'article lors du trongonnage selon une 
Vitesse egale a la vitesse d'avancement de I'article 
(1, 2). 

25 Bien entendu, d'autres modes de mise en oeuvre 
du procede et d'autres modes de realisation de 
Tappareil, ainsi que diverses variantes, peuvent etre 
prevus sans sortir du cadre de ['invention. En 
premier lieu, i! est clair que certains des 6!ements 

30 constitutifs de l'appareil des figures 13 a 17 peuvent 
etre adaptes sans autre difficulte a l'appareil des 
figures 18 a 21, et inversement, notamment les 
moyens d'amenee de la matiere constitutive de 
Tame (1), les moyens de coupe de I'article fini, les 

35 moyens pour conformer I'enveloppe autour de 
I'element creux fixe (7) ou (20) et les moyens pour 
entraTner I'article par une poussee ou par une 
traction exercee sur I'enveloppe (2). 

Pour fabriquer un article allege a section evidee, 

AO on pourra prevoir une fiiiere specials (31), dote d'au 
moins un noyau plein s'6tendant hors du tube (7) sur 
une longueur substantielle et schematise en poin- 
tilles (34) a la figure (17). 

Le procede et l'appareil selon I'invention sont 

45 particulierement interessants, du fait que Ton utilise 
I'enveloppe elle-meme comme moule pour la forma- 
tion de Tame, que TentraTnement de Tarticje s'effec- 
tue par une traction ou par une poussee de 
I'enveloppe exclusivement, que Ton peut done 

50 travailler a des tres grandes vitesses, depassant 
facilement 60 m/mn, et qu'il n'est pas necessaire de 
refroidir Tame, meme dans le cas ou I'enveloppe est 
en matiere thermoplastique. 

Le procede et l'appareil selon I'invention son 

55 egalement interessants par le fait qu'ils rendent 
possible la fabrication de tout profile, plein ou creux, 
quelle que soit la section de ce profile et quelle que 
soit egalement !a regularity de cette section : e'est 
en effet la section exterieure de I'element fixe (7, 20), 

60 elabore quant a lui avec la plus grande precision en 
atelier, qui determine par equivalence la section du 
profile (1, 2) realise immedlatement en aval dudit 
element fixe. 

L'invertion est susceptible de nombreuses appii- 

65 cations. Par exemple, dans ie domaine de Tembal- 
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iage, I'article selon Invention peut etre utilise 
comme organe de renforcement, d'entretoise, d'in- 
tercalage, de cale, de pied, de plot, ou encore de 
corniere de protection. Dans le cas du genie civil, 
Particle selon I'invention peut etre utilise comme 
element de coffrage ou encore comme poteau de 
signaiisation. Dans Implication a I'industrie du 
meuble, Particle selon I'invention peut etre utilise 
comme element de renfort ou comme panneau. 
Dans les application agricoles, il peut etre utilise 
comme tuteur ou comme poteau. L'article selon 
invention trouve egalement une application interes- 
sante dans le domaine de I'isolation thermique et/ou 
phonique. 

Suivant qu'il est destine a un usage unique ou a 
des usages repetes, I'article selon ['invention peut 
etre constitue a base de materiaux courants peu 
onereux, voire de materiaux de recuperation que Ton 
reemploie, ou a base de matieres plus nobles, 
notamment pour les applications de haute technolo- 
gy. 

Bien entendu, I'invention n'est pas limitee aux 
modes de realisation, non plus qu'aux modes 
duplication qui one ete decrits, et Ton peut au 
contraire concevoir diverses variantes sans sortir 
pour autant de son cadre. 



Revendications 

1. Procede de fabrication d'un article compo- 
site de section constante, pleine ou creuse, 
ledit article comprenant une ame (1) et une 
enveloppe exterieure (2) qui entoure au moins 
une fois ladite ame et adhere fermement a 
celle-ci, ledit procede etant caracterise en ce 
qu'il consiste : a contemner au moins une bande 
de matiere souple autour d'un element creux 
fixe (7, 20) pour constituer I'enveloppe (2) ; a 
entraTner en continu I'enveloppe (2) ainsi for- 
mee vers I'extremite libre de I'element creux 
fixe ; et a distribuer en continu a partir d'une 
reserve (8, 13, 25, 27), ou elle est fluide ou 
pateuse, la matiere de constitution de Tame (1) 
dans I'element creux fixe, a partir d'une extre- 
mite de celui-ci vers ladite extremite libre, pour 
que, a la sortie de I'element creux, ladite 
matiere soit recu dans le mouie que constitue 
I'enveloppe (2)! et s'y developpe en refroidis- 
sant et en adherant a I'enveloppe des sa sortie 
de I'element creux. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que Ton entraine ledit article par une 
poussee ou par une traction exercee sur 
I'enveloppe (2) en une zone situee en amont de 
I'extremite libre de sortie de i'element creux fixe 
(7,20). 

3. Procede selon Tune des revendications 1 
et 2, caracterise en ce que Ton effectue un 
tronconnage de 1'articie en aval l extrtmite 
libre de sortie de I'element creux fixe. 

4. Procede seion Tune des revendications 1 
a 3, caracterise en ce que la bande est 
presentee longitudinalement par rapport a I'eie- 
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ment creux fixe (1) et en ce que ses bords 
longitudinaux sont progressivement rabattus 
Tun vers I'autre pour venir en chevauchement. 

5. Procede selon I'une des revendications^ a 
3, caracterise en ce que la bande est presentee 
o'bliquement par rapport a I'axe de I'element 
creux fixe, pour etre enrouiee en helice autour 
dudit element creux. 

6. Procede selon I'une des revendications 1 
a 5, caracterise en ce que Ton utilise, comme 
matiere de constitution de Tame, une matiere 
expansee, a cellules ouvertes ou fermees, issue 
de la transformation d'un materiau thermoplas- 
tique en association avec un agent de nuclea- 
tion, par exemple un gaz. 

7. Procede selon I'une des revendications 1 
a 5, caracterise en ce que Ton realise la matiere 
de 5 constitution de Tame a partir d'au moins 
deux constituants, que I'on melange ces consti- 
tuants a I'interieur de I'element creux fixe (20), 
a proximite de son extremite libre, chaque 
constituant etant distribue (en 23, 24) dans 
I'element creux fixe sous forme fluide ou 
pateuse a partir d'une reserve (25, 27) placee 
en amont dudit element creux fixe. 

8. Appareil pour la fabrication d'un article 
composite de section constante comprenant 
une ame (1) et une envoioppe exterieure (2) qui 
entoure au moins une fois iadite ame et adhere 
fermement a celle-ci, ledit appareil comprenant 
des moyens (5, 36) pour delivrer en continu au 
moins une bande de matiTere souple et des 
moyens pour distribuer en continu, a partir 
d'une reserve (8, 13, 25, 27), la matiere de 
constitution de I'ame (1) alors fluide ou pateuse 
jusqu'a la mettre en contact avec la ou les 
bandes, caracterise en ce qu'il comporte : un 
element creux fixe (7, 20) de reception de 
chaque bande sur sa surface exterieure ; des 
moyens (6, 21) pour conformer chaque bande 
autour de i'element creux fixe et constituer ainsi 
I'enveloppe (2) ; des moyens (15, 21) pour 
entraTner en continu I'enveloppe (2) ainsi for- 
mee vers I'extremite libre de I'element creux 
fixe ; et des moyens (10, 14, 26, 28) pour faire 
passer la matiere de constitution de I'ame de la 
reserve jusqu'a I'extremite libre de I'element 
creux fixe, au travers dudit element, et pour 
distribuer ladite matiere a I'interieur du moule 
que constitue I'enveloppe (2) pour qu'elle s'y 
developpe en refroidissant et en adherant a 
I'enveloppe des sa sortie de I'element creux. 

9. Appareil selon la revendication 8, caracte- 
rise en ce qu'il comporte des moyens (15, 21) 
d'entraTnement de Particle composite places en 
amont de I'extremite libre de i'element creux 
fixe. 

10. Appareil seion la revendication 9, caracte- 
rise en ce que les moyens d'entralnement (15) 
de I'article composite operent par traction sur 
I'enveloppe (2) et debordent largement I'ele- 
ment creux fixe (7, 20) du cote de son 
extremite libre. 

11. Appareil selon la revendication 9, caracte- 
rise en ce que les moyens d'entratnement (21) 
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de : 'article composite operent par poussee sur 
f'enveioppe (2). 

12. Appareil selon Tune des revendications S 
a 11, caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens (16, 29, 30) de tronconnage de Particle 5 
composite disposes en aval de I'extremite iibre 

de I'element creux fixe. 

13. Appareil selon Tune des revendications 8 
a 12, caracterise en ce que ies moyens de 
conformation de la bande sont constitues par 10 
un guide fixe (6) a profi! evolutif, ledit guide 
etant propre a recevoir la bande en position 
longitudinale par rapport a I'element creux fixe 

(7) et a rabattre progressivement ies bords de 

la bande Tun vers I'autre jusqu'a Ies amener en 15 

chevauchement. 

14. Appareil selon Tune des revendications 8 
a 12, caracterise en ce que Ies moyens de 
conformation et Ies moyens d'entramement 
continu de la bande sont constitues par une 20 
courroie mobile ou analogue (21) qui plaque la 
bande en helice sur ['element creux fixe (20) et 

la pousse axialement vers I'extremite Iibre de 
celui-ci. 

15. Appareil selon Tune des revendications 8 25 
a 14, caracterise en ce que des moyens (17-19, 

32) sont prevus pour deposer un adhesif sur au 
moins un bord de la bande avant sa conforma- 
tion finale autour de I'element creux fixe (7, 20). 

16. Appareil selon Tune des revendications 8 30 
a 15, caracterise en ce qu'il comporte, en bout 

de ('element creux fixe, des moyens (34) pour 
former au moins un evidement (3) interieur a 
['article composite a deiivrer. 

17. Appareil selon Tune des revendications 8 35 
a 16, caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens (8-10, 13, 14) pour distribuer, a I'inte- 

rieur de I'element creux fixe, un melange de 
matiere thermoplastique comportant un agent 
de nucleation, par exemple un ga2, apte a 40 
former une mousse a cellules ouvertes ou 
fermees lors de son expansion. 

18. Appareil selon I'une des revendications 8 
a 16, caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens (23, 24) pour melanger tous Ies 45 
constituants de la matiere de constitution de 
Tame, lesdits moyens etant de preference 
disposes pour cooperer a proximite de I'extre- 
mite Iibre de I'element creux fixe. 

19. Appareil selon Tune des revendications 8 50 
a 18, caracterise en ce qu'il comporte des 
moyens (33) d'aspiration de I'enveloppe qui 
cooperent avec ses moyens d'entramement 

(15). 

20. Article composite de section constante. 55 
pleine ou evidee, destine a divers usages, du 

type comprenant une ame (1) et une enveloppe 
exterieure (2) entourant au moins une fois ladite 
ame et adherant fermement a celle-ci, caracte- 
rise en ce que la densite de I'ame (1) est 60 
comprise entre environ 10 Kg/m 3 et 500 Kg/m 3 
et vaut de preference environ 50 Kg/m 3 . 

21. Article composite selon la revendication 20 
caracterise en ce que I'enveloppe (2) est 
constitute par au moins une feuiile pleine ou 65 




16 



ajouree. 

22. Article composite selon Tune des revendi- 
cations 20 et 21, caracterise en ce que 
I'enveloppe (2) presente au moins une couche 
de matiere. 

23. Article composite seion Tune des revendi- 
cations 20 a 22, caracterise en ce qu'il presente 
une section circulaire, ovale ou polygonale, par 
exemple carree, rectangulaire. 

24. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 a 23, caracterise en ce qu'il se 
presente sous la forme d'un cylindre, d'une 
latte, d'un panneau ou d'une dalle. 

25. Article composite seion i'une des revendi- 
cations 20 a 24, caracterise en ce que son ame 
(1) est evidee, notamment en son centre. 

26. Article composite seion Tune des revendi- 
cations 20 a 25, caracterise en ce que son ame 
(1) est soupie, rigide ou semi-rigide. 

27. Article composite selon I'une des revendi- 
cations 20 a 26, caracterise en ce que la matiere 
formant I'ame (1) appartient au groupe consti- 
tue par Ies matieres thermoplastiques ou 
thermodurcissables cellulaires, alveolaires ou 
expansees, notamment en polyethylene, en 
polypropylene, en polystyrene, en chlorure de 
polyvinyle ou en poiyurethane, Ies matieres 
fibreuses, notamment Ies fibres cellulosiques 
de bois ou de papier, assemoiees ou aggiome- 
rees, Ies matieres de recyclage et leurs combi- 
naisons. 

28. Article composite selon Tune des revendi- 
cations 20 a 27, caracterise en ce que la matiere 
formant I'enveloppe (2) appartient au groupe 
constitue par le papier, la cartonnette, Ies 
matieres textiles, Ies matieres synthetiques, 
notamment thermoplastiques, Ies matieres fi- 
breuses non tissees, naturelles ou syntheti- 
ques, et leurs combinaisons. 

29. Article composite selon Tune des revendi- 
cations 20 a 28, caracterise en ce que I'enve- 
loppe est recouverte, sur tout ou partie de sa 
face exterieure, par une mousse expansee. 

30. Article composite selon Tune des revendi- 
cations 20 a 29, caracterise en ce que son 
enveloppe exterieure est a enroulement helicoi- 
dal. 
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